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Abstract of DE3519439 

Method of lining ducts, in which a tube of a plastics material of a thermally recoverable shape, which has 
been extruded in a primarily cylindrical form and has an outside diameter which corresponds primarily to 
the smallest inside dimension of the duct, is compressed to a largest outside dimension, which is smaller 
than the original outside diameter of the tube. The compressed tube is then introduced into the duct, to be 
imparted a tendency to return to its original shape in place in the duct by heating the tube to or above its 
crystallisation temperature. 
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(3) Verfahren zum Auskleiden von Kanalen 

Varlnhren zum Auskleiden von Kanalen. bei dem oinein 
Ruhr aus einoni Kimststof (material mit thermisclt orhollmntr 
Form, das mit hauptsachlich zvlindrischer form extrudiert 
worden ist und einen Au&endurchmesser hat. der der klein 
sten Innendimension des Kanals hauptsachlich entspricht. 
zu einer gro&ten Au&endimension, die kleiner als der ur- 
sprungliche Au&endurchmesser des Rohres ist. zusammen- 
gepre&t wird. Des zusammengepre&te Rohr wird dann in den 
Kanal eingefuhrt, urn auf dem Platze im Kanal eine Bestre 
bung seine ursprungliche Form durch Erhitzung des Rohres 
an oder uber seine Khstallisationstemperatur gegeben zu 
werden 
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Verfahren zum Auskleiden von Kanaien 



Patentansprliche : 



1. Verfahren zum Auskleiden von Kanaien, bei dem einero 
Rohr mit einem AuBendurchmesser , der der kleinsten Innen- 
dimension des Kanals im wesent lichen entsnricht , eine 
maximale AuBendimension gegeben wird, die kleiner ais 
5 der ursprungliche AuBendurchmesser des Rohres ist, 
wonach das Rohr mi t kleinem AuBendurchmesser in den 
Kanal eingeschoben wird und im eingefUhrten Zustand 
auf seine ursprungliche Form zurUckgefiihrt wird, dadurch 
gekennzeichnet, daBein Rohr aus einem 
10 Kunststoff material mit thermisch erholbarer Form ver- 
wendet wird, wobei das Rohr mit im wesentlichen zylind- 
rischer Form extrudiert wird, und dem Rohr bei einer 
Temperatur unterhalb der Kristallisationstemperatur 
des Rohxrsi3terials durch Deformierung eine verminderte 
15 AuBendimension gegeben wird und nach dem EinfUhren in 
den Kanal das Rohr an oder Uber seine Kristallisations- 
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temperatur erhitzt wird, um seine ursprvingliche Form 
zu erhalten. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 
5 zeichnet, daB dem Rohr eine verminderte AuBen- 
dimension durch Zusanunenpressen des Rohres unter Er- 
zielung von windestens einer axial verlaufenden 
Rille in der AuBenseite des Rohres gegeben wird. 

10 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB ein Rohr mit verminderter AuBen- 
dimension in den Kanai eingefuhrt wird, dessen Quer- 
schnitt teilring- oder nierenfOrmig ist. 

15 4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 

z eichnet, daB dem Rohr eine verminderte AuBen- 
dimension durch axiale Dehnung des Rohres gegeben wird. 

5. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 4, dadurch 
20 gekennzeichnet, daB ein Rohr aus vernetztem 

PolySthylen verwendet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzei.chnet, daB das Rohr zusammenge- 

25 preBt wird, nachdem es im AnschluB an das Extrudieren 
gektlhlt worden ist. 

7. Verfahren nach einem der Ansprviche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Heizquelle durch 

30 das Rohr zur Erhitzung desselben gefilhrt wird,wenn 
das Rohr im Kanal an Ort und Stelle angeordnet ist. 

8. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 6, dadurch 
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gekennzeichnet, daB das Erhitzen des Rohres 
durch EinfUhrung von Warmluft erfolgt. 



Die Erflndung betrlfft o1n Verfahren zura Ausklelden 
von Kana'len, bel den elnem Rohr n1 1 elnem Aussendurch- 
messor, der der klelnsten Innendlmenslon des Kanals 
hauptsachllch entsprlcht, e1ne grOsste Aussendimsnsion 
gegeben wlrd, die klelner als der ursprUngllche Aussen- 
durchmesser des Rohres 1st, wonach das zusammengepresste 
Rohr in den Kanal elngefUhrt wird, urn auf den Platze 
1m Kanal sine Bestrebung gegeben zu werden, auf die 
ursprUngl Iche Form zurUckzukehren. 

Das Ausklelden von KanKlen In dleser Weise 1st in 
der schwedlschen Auslegeschrlf t 368 435 fUr Erneuerung 
von 1m Erdboden verlegten Wasser- und Abf 1 usslel tungen 
aus Be ton oder deraglelchen beschrleben. Oabal 1st die 
Au$send1raen$1on des Rohres dadurch vermlndert, dass das 
Rohr unter Erzlelung von mindestens elner axial var- 
laufenden Rille In der Aussenselte des Rohres zusammen- 
gepresst wlrd, wonach das Rohr In seinera zusammen- 
geprassten Zustand gegen seine elgene beflndllche RUck- 
federungskraft mlttels DrShte, BX rider oder derglelchen 
gehalten wlrd, welche an der La'nge des Rohres entlang 
und rlngsum die Peripherie des Rohres auf der Aussen- 
selte des Rohres vertellt slnd. wenn das Rohr auf dem 
Platze In der Rohrleltung 1st, werden die DrShte, B Under 
oder dleglelchen abgeschtriltiten oder abgeHssee*. sp 
dass das Rohr von selbst oder unter Elnfluss von elnem 
Inneren Oberdruck expandleren kann, urn slch an der 
Aussenselte gegen die Innenselte der Rohrleltung anzu- 
legon. 

Dadurch, dass e1ne Rohrleltung 1n dleser Weise aus- 
gekleldet wlrd, erhHlt die Rohrieltung e1ne glatte 
Innenselte. Da das Rohr elne verha'ltnlsmasslg dlinne 
Wand haben kanr, wlrd der Durchf 1 ussquerschnl tt der 
Leftung durch das Ausklelden nur wenlg herabgesetzt. 
Die mechanlsche Vorrlchtung um das Rohr zusammen- 
gepresst zu halten, wenn das Rohr In die Rohrleltung 
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eingefUhrt wlrd, lit abor urns ta'rtdl 1 ch enzubrlngen, 
und e$ kann auch schwlerlg seta, das Rohr frel zu 
■achen. wenn das Rohr auf den Platze 1n der Rohrleltung 
expandloren soil. 
5 Anders Verfahren fUr das Auskleiden von Nasser- und 

Abfl ussleltungen und auch Gasleltungen s1nd deshalb 
entwlckelt worden. E1n alternatives Verfahren besteht 
darln, dass das Rohr, das aus PolyHthylen mlt hoher 
Dens lUt (PEH) besteht, ohne dass das Rohr zuerst 
10 zusamoengepresst worden 1st, durch die Rohrleltung 

gezogen wlrd, und e1n anderes Verfahren besteht darln, 

ddSi Ruhr tongan aii* StoifSS PYC, d'.C si t MuffSt! 5R «!> 

En den ausgeblldet slnd. alt elnandar mKtels Anschluss- 
stUcke zusaamengekuppel t werden, 1n dem Masse wle die 

15 Rohrla'ngen In die Rohrleltung gepresst werden. Grosse 
Kra'fte allssen bel den belden letztgenannten Aus- 
kleidungsverfahren ausgellbt werden. und die erforder- 
Hche Kraft stelgt »1t der LXnge der Le1 tungsstrecke. 
die auszuklelden 1st. welches eln gegebener Nachtell 

20 1st und die Benutzung dieses Verfahrens begrenzt. 

Der Erflndung 11egt die Aufgabe zugrunde. e1n 
Verfahren zun Auskleiden von KanHlen der oben angegebenen 
Art vorzuschlagen, welches die OberfUhrung des Rohres 
zu und von dem zusanmengepressten Zustand wasentllch 

25 verelnfacht, so dass die Handhabung des Rohres vor und 
nach der ElnfUhrung 1n die Rohrleltung wesentllch er- 
lelchtert wlrd. Das Verfahren iaut der Erflndung kann 
fUr die Erneuerung von Ire Erdboden verlegten Rohr- 
leltupgen benutzt werden, 1st aDer besonders fUr die 

30 Erneuerung von Ventl lationskanXlen 1n GebSuden vorge- 
schlagen. Da die Zuga'nglichkelt dort oft begrenzt 1st und •* 
schwlerlg 1st, Z1eh- und Druckvorrlchtungen anzubHngen 1n dem Masse 
w1e solche Vorrl chtungen benutzt werden nUssen, stosst 
man be1 der Erneuerung von VentllatlonskanKlen In 

35 Geba'uden oft auf schwere Prcblerae. Die Erneuerung von 
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VentlletlonskanlMen 1st zur Zoit besonders aktuell 
bezUgllch MehrwohnhKuser, die bis zu 1960 gtbaut 
worden slnd, well dlese HXuser nahezu ausschl 1est1 1ch 
Selbstzugventl latlon haben uncles bei Unbau Oder 
Erneuerung von dlesen GebSuden gewilnscht 1st, die 
Selbstzugventl latf on durch ventf latorgetrlebene 
Ventilation zu ersetzen. Dabel entstehen. oftnals 
Probleme. well die alten und relstens genauerten 
Ventl lat1onskana*1e schlechta Dlchthelt haben. Da oar 
Oruckunterschied Uber die KenalwHnde vlel hdher be1 
ventllatorgetrlebener Ventilation 1st, kann das 
Lecken nlcht akzepttert werden und 1st es somH not- 
wendig, die Ventl latlonskanKle dlcht zu aachen. Solches 
Dlchtnachen kann selbstvers tSndl 1 ch auch bei beflndllchen 
Ventl latlonssystenen alt ventl latorgetHebener Ventila- 
tion notwendlg seln, wo Undlchthelten In vorkomnenden 
Ventllatlonskantflen eine annehnbare . Luftverteilung 1m 
GebKude verhlndern ktfnnen. 

Zur ItJsung der genannten Probleme und Schwlerlg- 
kelten hat das Verfahren laut aer Erflndunff. das nlcht 
nur fur Ventl 1 atlonskanKle , sondern auch fUr Rohr- 
leitungen verschledener Art benutzt werden kann, die 
Kennzelchen erhalten, die vom Patentanspruch 1 ent- 
nomnen werden kBnnen. 

AusfUhrungsbeispiele der Erflndung slnd zur nit he re n 
Crla'uterung der Erflndung unter Bezugnahme auf die 
Zelchnungen nachstehend beschrieben. In der Zelchnungen 
zeigt 

FIG. 1 einen fragnentarl schen schematlschen 
Vertlkalscnnltt durch e1n Gebtfude unter Auskleiden 
elnes darln beflndllchen Ventl latlonskanals durch 
das Verfahren laut der Erflndung; 
FIG. 2 einen Querschnltt des zusamncngepresstcn 
Rohres, wobei das Pohr 1ro expandlerten Zustand 
durch Punktstrichllnien gczeigt 1st; 
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FIG. 3 elnen f ragraentarl sclicn schematl schen 
Vertlkalschnltt durch elnen Elnstelgeschacht 
und eine daran angeschlossene Abflusslel tung 
bel Anwendung des Verfahrens laut der Erflndung; 
und 

FIG. 4 elnen Querschnltt durch das in der Abfluss- 
leltung expandlerte Rohr, wobel das Rohr 1m 
zusammengepressten Zustand durch Punktstrlch- 
llnlen gezelgt 1st. 

FUr das Ausklelden eines Kanals - sal es eln 
Ventllatlonskanal 1n elnem Gebaude Oder «1ne 1n Erd- 
boden verlegte Rohrleifcung f Ur Wasser, Abfluss Oder 
Gas - wtrd bei den Verfahren laut der Erflndung e1n 
dtlnnwa'ndlges Rohr vemendet. das aus Kunststof faaterlal 
mit thermlscherErholung der Form hergestellt 1st, z.B. 
ein Rohr aus vernetztem PolyKthylen (PEX). Dieses Rohr 
wlrd In der he Heimlich en Welse nit elner wesentllch 
krelsfttrmlgen Querschnl ttform, die durch Punktstrlch- 
Unlen 10 1n FIG. 2 angedeutet 1st, extrudleri und 1st 
nach gewtthnllcher Kallbrlerung durch e1n KUhlbad 
geleltet. Wenn das Rohr das Kuhlbad verlHsst und eine 
Temperatur unter der Krlstall 1 sationstemperatur hat, 
wlrd das Rohrzu elnero Querschnltt zusammengepresst, 
dessen grttsste Brelte Metoer als der Durchmesser 
des ursprlingHchen Rohres 1st. Das Zusamroenpressen kann 
dadurch geschehen, dass die Rohrwand von aussen e1n- 
gepresst wlrd, uro eine oder raehrere axial verlaufende 
Rlllen zu bllden, und eine geelgnete Form des zusamraen- 
gepressten Rohres 1st die Form, die an 11 1n FIG. 2 
gezelgt worden 1st, laut welcher das zusaramengepresste 
Rohr wesentllch die Form eines Herzens n»1t elner 
einzlgen axial verlaufenden hi mergeschnl ttenen Rllie 
hat. Das zusammengepress te Rohr kann dann auf eine Rolle 
gewlckelt warden. Es erha'U seine zusammengepresste Foro, 
aber well das Kunststotfmatertal mit thermlscher Er- 
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holung der Form d1o EigenschaTt hat, das Rohr 
in seine ursprUngliche Form jurUckzuDrlngen , 
falls das Material bis zur Kri^tal Usatlonstemperatur 
nach Deformierung erhitzt wird, kann das Rohr dazu 
6 gebracht werden, 1n die kreisfBrmige Form durch 

Erhitzung zurlickzukehren. Dieses Phttnomen w1rd bei 
Anwendung des Verfahrens laut der Erflndung ausgenutzt. 

In FIG. 1 1st e1n GebSude nit emem alten 
Venti lationskanal 12 gezelgt, und es wird angenomraen, 

10 dass dieser Kanal erneut werden muss, urn Undichthel ten 
zu beheben und den Venti la ti onskanal an e1n ventilator- 
getriebenes Venti la tlonssystem anzuschl lessen. FUr die 
Erneuerung wird ein Rohr der oben angegebenen Art 
verwendet, welches in seiner kreisftf r»1 gen Form 10 

15 einen Aussendurchmesser hat, der haup tsKch 1 1 ch die 

Grtfsse der aindesten Innehdiraension ides Ventilatlons- 
kanals eufweist. Weni. das fiohrin seinem zusamraen- 
gepressten Zustanu 11 1st, kann es demzufolge leicht 
durch den Venti lationskanal gefUhrt werden, und wenn 

20 das Rohr s1ch Uber die ganze LHnge des Ventilations- 
kanals erstreckt und somit auf deo Platze 1» Yentlla- 
tionskanal 1st, wird eine Heizquelle 13, die von elnem 
Seile 14 getragen 1st, von oben in das zusanmengepresste 
Rohr gesenkt, urn das Kunststof fraaterial bis zu elner 

25 Teroperatur zu erhitzen. welche an Oder Uber der 

Kristallisationstemperatur des Materials liegt* Durch 
diese Erhitzung des Rohres wira das Rohr expandlert und 
wird bestrebt, in seine ursprUngliche zyllndrische Form 
10 zurlickzukehren, urn e1n dlchtes und glattes Futter 

30 im Venti lationskanal 12 zu bilden. Es 1st dabei vorteil- 
haft, falls es sich um einen krelsfOrmigsn Venti lati ons- 
kanal handelt, so dass das Rohr Uber seinem ganzen 
Umfang gegen die Innenselte des Venti 1 a tionskanal s an- 
liegcn kann, aber selbstvers tHndll ch 1st es auch m8g- 

35 lich, die Erfindung In quadra ti schen Ventilations- 
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kana'len *u benutzon. In welchen Fall* das Aus- 
klel dungs rohr gegen die v1er Begrenzungsf lichen des 
Kanals nehr Oder wenlger engepresst 1st. In Falle 
elnes PEX-Rohres llegt die Krlstal Usationstemperatur 
bel ungefahr 133°C und buss das Rohr sonlt zu dleser 
Temperatur ernltzt werden, un zu seiner ursprllngllchen 
Form zu oxpandieren. 

Nach durchgef Uhrtem Ausklelden wird das Rohr an . 
den Enden abgeschnl tten und an elne Ventl latlonsvor- 
rlchtung 1n den zu ventl 1 lerenden Raum und zu elnea 
Venti latordachstUbchen des GebSudes angeschlossen. 

Zir. Ausklelden. das In dleser Welse auseefUhrt 
worden 1st, verursacht nledr'.ge Frlktlonsverluste una 
da rait elne gute Okononle 1n Ventl lationssysten. Ventlla- 
tlonskanHle aller Art kbnnen durch das beschrtebene 
Verfahren gedlchtet werden, doch vorausgesetzt, dass 
kelne allzugrosse Abwlnklungen 1m Kanal vorhanden 
sind und kelne grttssere Elngrlffe 1n GebHude durch- 
gefUhrt werden nllssen, un das Ausklelden durch Anwendung 
des Verfahrens laut der Erflndung durc.hzuf Uhren . 

Be1 Anwendung der Erflndung fUr Ausklelden elner 1m 
Erdboden verlegten Rohrleltung Kann man verfahren, w1e 
In FIG. 3 schenatlsch gezelgt fst. Elne alte Abfluss- 
leltung 15, die aus herkttmnllchen Betonrohren n1t Muff- 
ende und Steckende bestehen kann* 1st an elnem E1nste1ge- 
schacht 16 angeschlossen. Elne Rolle 17, die aus dem 
wie oben beschrleben zusammengepressten Kunsts toff rohr 
besteht, 1st auf der GelKndeoberf IHche aufgestellt, 
und von dleser Rolle w1rd das Rohr Uber FUhrongs roll en 
18 1n die Abf 1 usslel tung 15 hlneln gezogen und 1n die 
Leltung elngeschoben , was lelcnt durchgefUhrt werden 
kann, well die grttsste Bussere Querdl nensl on des Rohres 
viel minderer als der Innendurchmesser der Rohrleltung 
15 1st. Wenn das Rohr auf dem P?atze 1n der Rohrleltung 
ist, wird die Expansion des Rohres 1n derselben welse 
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wle obcn bcschrleben dadurch durchgef Uhrt » dass 
elne Heltquelle 13 durch das Rohrzur Erhltzung 
desselben zu Oder Uber der Krlstall 1 satl onsteoperatur 
des Rohnooterials gezogen wird Eventuell kann das Rohr 
5 auch unter elncn Inneren Oberdruck gesetzt werden, un 
den 6rundwas$erdruck gegenzuwi rken , und In Fie. 4 1st 
eints Leitung 19 fUr die Zufuhr vora Oruckluft fUr diesen 

Zweck gezelgt. Die Erhitzung kann dann dadurch zustande 
gebracht werden, dass die zugefUhrte Luft aus Warmluft 

10 besteht. 

Eln Kuns tstof fraateri al mU thermischer Erholung 
der Form dcs Rohres, das vorwenoot werden kann, 1st 
vernetztes Polyathylen (PEX) wie oben genannt worde 
Eln anderes Kunststof fraaterial , das verwendet werden 

15 kann, 1st PVC. 

Die Aussendlaenslon des Rohres kann durch 
Zusamnenpressen des Rohres unter Erzlelung von 
ralndestens einer axial verlaufenden R1lle In der 
Aussenseite des Rohres durchgefUhrt werden, kann aber 
20 auch dadurch erzlelt werden, dass das Rohr an einer 
Temperatur, die unter der krlstal llsationsteraperatur 
liegt, axial gedehnt wlrd und zwar unter Yernl nderung 
des Aussendurchnessers des Rohres. 
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